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Die ALFA Plattenaufteilsagen, in drei
Ausfiihrungen mit Positionierschieber,
mit Spannzangen und Hebeplattform
erhaltlich, sind in der Lage:

B schnell und prazis glatte Platten
sowie Plattenpakete mit héchster
Schnittgenauigkeit aufzuteilen;

B Losungen firr jede
Aufteilanforderung, dank einer
reichen Auswahl von Sonderzubehér,
anzubieten;
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ELEKTRONISCHER
PROGRAMMIERER

Um einen schnellen
Programmwechsel zu erméglichen, ist
ALFA mit einem elektronischen
Programmierer «MAST 9» (in der
Ausfiihrung A) ausgeristet, ein
Mikroprozessor Programmierer mit
Speicherkapazitat von mehr als 800

ALFA 45

DIE PLATTENAUFTEILSAGEN MIT
ELEKTRONISCHER PROGRAMMIERUNG
Alle Schnittlosungen fiir Ihre Arbeitsanforderungen

B zahlreiche Schnittprogramme in
Sequenz mit erheblicher Zeiteinsparung

dank des elektronischen Programmierers

durchzufiihren.

verschiedenen Schnittmalen, wobei
jedes Maf8 99 mal wiederholt werden
kann. \
Erhaltlichist auch der elektronische
Programmierer « MASTER PLUS» der
die Schnittprogrammierung ausfiihrt
und gleichzeitig den Positionierschieber,
Sagewagenlauf und den Plattformhub
kontrolliert.

Der Programmierer ist mit einem

Bildschirm ausgerUstet, der das
Schnittschema der gespeicherten
Programme, die Plattenmasse X und Y
sowie den Ségewagenlauf wahrend des
Schnittvorganges aufzeigt.

Mit «MASTER PLUS» und «MAST 9»
besteht die Moglichkeit, auBer
Sequenzschnittprogramme, auch
manuelle oder halbautomatische
Schnittprogramme durchzufiihren.

PRAKTISCHES EINSTELLEN
UND EINFACHE BEDIENUNG

B Beschickung an der Vorderseite
und Riickseite durch Vorschub des
motorisierten Positionierschiebers
moglich, fir den automatischen
Vorschub der Platten (ALFA 32 A -
ALFA 45 A);

B Automatische Quer-und
Léngsschnitte mit Positionierschieber
mit Spannzangen (ALFA 321 D -
ALFA 451 D)

B Hebeplattform mit
Beschickmaglichkeit von
Plattenpaketen bis 500 mm um die
Produktivitét der Plattenaufteilsagen zu
steigern (ALFA 32 P - ALFA 45 P);

W Der Plattformhub wird durch den
elektronischen Programmierer gesteuert
und die Bezugsebene mit den
aufgepackten Platten wird dank einer
Photozelle automatisch festgestellt um
eine einfachere und prézisere
Bearbeitung zu garantieren;

B Sigewagenlauf, Positionierschieber
und Plattform werden direkt vom
elektronischen Programmierer, der (ber
Bildschirm eine sofortige Sichtkontrolle
der Schnitte erlaubt, gesteuert.




AUSBALANCIERTER SAGEWAGEN.
EXTREM ROBUST, EIGNET SICH
FUR INTENSIVEN EINSATZ DER
PLATTENAUFTEILSAGE UND
GARANTIERT MAXIMALE
ZUVERLASSIGKEIT

Der Vorschub auf zylindrischen
Fuhrungen mit entsprechenden
Reinigungsvorrichtungen, die
ausbalancierten Maflen und sonstige
technische Verbesserungen sorgen fir
einen perfekte Schnittverlauf.

EINFACH UND SICHER
Fur ein schnelles, praktisches und
sicheres Auswechseln des Ségeblattes
kénnen die ALFA Plattenaufteilségen
mit Flanschen fiir schnelles Spannen
ausgeristet werden. Ein
patentgeschiitztes System, dafB das
auswechseln des Sageblattes ohne
Werkzeuge durch einfache
Luftdruckspannung ermaglicht.

DIE QUERSCHNITTE

Es sind mechanische oder auf Anfrage
pneumatische Anschldge erhaltlich, die
zusammen mit dem Anschlaglineal, als
Bezugsplnkte zur Durchfithrung von
Winkelschnitten dienen.

DRUCKBALKEN: HOCHSTE
SCHNITTPRAZISION IN JEDER
ARBEITSLAGE

Ein durchgehendes und stabiles
Verstarkungselement mit
Zahnstangenfiihrung sorgt dafiihr, daB
der Druckbalken immer parallel zum
Arbeitstisch steht. Somit ist standig ein
gleichmaBiger Druck auf das
Werkstiick in der gesamten
Schnittlange gewahrleistet.

EXTREM STABILER UND
VERWINDUNGSSTEIFER

MASCHINENSTANDER FUR
HOCHSTE PRAZISION

Der Auflagetisch ist eine robuste
Stahlkonstruktion die hohe
Schnittqualitat garantiert. Der
Maschinenstdnder ist dank seiner
Konstruktion ausserst verwindungssteif.

SPANNZANGEN

Sie klemmen das Plattenpaket um das
Anliegen an den motorisierten
Positionierschieber wéhrend der
Verstellung zu garantieren, und dienen
fiir eine schnelle und muhelose
Positionierung auf
Ablaufbeginnposition des
Plattenpaketes.

In der Ausflihrung mit Spannzangen
und Hebeplattform (ALFA 32/45 P)
sind die Spannzangen mit einer
Ausschaltvorrichtung versehen.




VORDERE AUSRICHTER

Die vorderen Ausrichter erhéltlich mit
Hebeplattform bewirken das perfekte
Anliegen der Plattenpakete gegen die
Spannzangen vor Durchflihrung der
Langsschnitte und garantieren somit
eine sichere Plattenblockierung und
hochste Prézision.

HAUPTSACHLICHES SONDERZUBEHOR :

HAUPTSACHLICHES ZUBEHOR

DIE «POSTFORM-VORRICHTUNG»

Die «Postform-Vorrichtungn, als
Zubehor erhéltlich, erlaubt perfekte
Querschnitte auch auf bereits
besaumten Platten.

Das Vorritzaggregat ritzt die Platte vor
dem Trennen vor.

Sein Eingriff erfolgt mit
gleichbleibender Schnittiefe dank einer
Kopiervorrichtung, die den Kontur der

" Platte folgt und keine Nachjustierung in

Bezug auf die Plattenstarke sowie bei
Anderung der Geschwindigkeit des
Sagewagens erfordert.

Zusammen mit der
Postformvorritzeinrichtung wird auch
der Rechts-Linkslauf des
Sagewagenvorritzers fir eine optimale
Fertigung von Platten mit zwei
Postformkanten ausgefihrt.

SEITLICHER, VORDERER
UND HINTERER AUSRICHTER

Fur haufiges Aufteilen von
Plattenpaketen ist der seitliche
Ausrichter unbedingt nétig um eine
préazise Winkelgenauigkeit zu
erreichen. )

Er garantiert das perfekte Anliegen der
Plattenpakete am Anschlaglineal auch
bei Ubermalchnitten.

0

HYDRAULISCHE
VORSCHUBREGULIERUNG

Stufenloser Vorschub des
Sagewagens je nach Erfordernis des zu
bearbeitenden Materials flir eine
optimale Fertigung.
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SERIELLE SCHNITTSTELLE

Mit dem elektronischen Programmierer
«Master Plus» besteht die Moglichkeit
der externen Programmsteuerung Uber
Personalcomputer fiir Optimierung der
Schnittprogramme direkt vom Buro.
Ausserdem besteht die Moglichkeit zur
Programmiberspielung und
Speicherung mittels des eingebauten
Diskettenlaufwerkes.

ELEKTRONISCHER
PROGRAMMIERANSCHLAG

FUR QUERSCHNITTE FREI
PROGRAMMIERBAR

Das Positionierungsmaf wird durch
die Tastatur des Elektronischen
Programmierers durchgegeben und
kann tber Bildschirm abgelesen
werden.

Dieses Zubehor garantiert prazise
Bearbeitungen und praktische
Bedienung, ermoglicht
Sequenzpositionierungen ohne
Grenzmafe und automatischen Einsatz
des elektronischen Anschlages auch
wahrend eines Arbeitslaufes der
Aufteilsédge.




TECHNISCHE DATEN

ALFA32 A ALFA45 A ALFA32 P ALFA45P ALFA32D ALFA45D

Nutzbare Arbeitslénge mm 3200 4500 3200 4500 3200 4500
Max. Schnittiefe mm 2100 2100 3200 3200 3200 4300
Max. Schnitthdhe (mit Sageblattdurchmesser 350mm) ~ mm 90 90 90 90 80 80
Vorschubgeschwindigkeit Ségewagen m/min  13-27 13-27 13,5-27 13,5-27 13,5-27 13,5-27
Rucklaufgeschwindigkeit Sagewagen m/min 27 27 27 27 — —
Geschwindigkeit schnell des Schiebers

(Vorschub und Riicklauf) : m/min 3 3 9 9 9 9
Geschwindigkeit langsam des Schiebers m/min 0,2 0.2 0,4 0,4 0,4 0,4 4
Drehzahl Hauptsdgeblatt g/min-rpm 3800 3800 3800 3800 3800 3800
Drehzahl Vorritzer g/min-rpm 5800 5800 5800 5800 5800 5800
Motorleistung Hauptsageblatt Hp 10 10 10 10 10 10
Motorleistung Vorritzer Hp 2 2 2 2 2 2
Ségeblattdurchmesser mm 80 80 80 80 80 80
Vorritzer Durchmesser mm 55 55 55 55 55 55

3 Absaugstutzen Durchmesser mm 120 120 120 120 120 120
Luftmenge pro Absaugstutze M3/h 1200 1200 1200 1200 1200 1200
Max. Abmessungen Platten auf Plattform mm - - 3000x1850 4300x2200 — —
Max. PlattenpakethGhe auf Plattform mm  — — 500 500 — —

ABMESSUNGEN !
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Die in diesem Prospekt vorhandenen Abbildungen und tecnischen Daten sind unverbindlich. Die Firma SCM behélt sich das Recht vor, aus technischen, kaufmannischen und organisatorischen Griinden
dnderungen vorzunehmen unter Beidehaltung der hauptsachlichsten Merkmale und Kennzeichen der dargestellten Maschinen. Desweiteren kénnen zusétzliche Teile, wie Schutzvorrichtungen, Armatu-
ren usw. Anderungen erfahren und zwar je nach den Gesetzen unde besonderen Erfordenissen der Lander, fiir die die Maschinen bestimmt sind.




SCM GROUP gehort auch heute zu
den gréssten Herstellern von
Maschinen und Anlagen fiir die
Holzbearbeitung der Welt: 500.000
aufgestellte Maschinen in mehr als 100
Ldndern, tiber 2.000 Beschéftigte, 27
Mitgliedsfirmen, 16 Herstellungswerke
und ein Export-Anteil von 70% der
Gesamtproduktion des Konzerns.

SCM GROUP:
FORTSCHRITT IST TRADITION

Die drei wichtigsten Fachbereiche, in
denen der Konzern (iber seine
Mitgliedsfirmen tatig ist, umfassen:
Maschinen und Anlagen fir die
Holzbearbeitung, Giessereien und
Bauteile, Forschung und
Berufsausbildung.

Auf dem Gebiet der Holzbearbeitung
unterteilt sich die Produktreihe in
Maschinen fir die Bearbeitung von
Massivholz und Platten.

Der Konstruktionsentwurf aller
Maschinen erfolgt mit Hilfe von
CAD/CAM-Verfahren und die Produktion
entsprechend moderner
NC-Fertigungstechnologien.

Der weltweite Vertrieb der
Maschinen wird durch 350
Vertragshandler und
Vermittlungsagenten und iiber
1.200 Verkaufstellen gedeckt.
Der Kundendienst kann zur Fehlersuche
bei Stérungen auf NC-gesteuerten
Maschinen von einem
Telediagnose-System ber Computer
Gebrauch machen und einem
Ersatzteil-Lager mit Entnahme und
Verwaltung durch Roboter.

Auf diese Weise ist nicht nur eine
rasche Versorgung in aller Welt
moglich, sondern auch eine
kompetente Beratung der Kunden
vor und nach dem Verkauf.

Die Bedeutung, die Forschung und
Entwicklung beigemessen wird, ist eine
Konstante der Betriebsgeschichte des
Konzerns und zielt nicht nur auf Vorteile
hinsichtlich Wettbewerbsféhigkeit und
Konstruktion, sondern auch auf eine
Verbesserung der Bedingungen am
Arbeitsplatz.

Die dem Konzern angeschlossene
Organisation fir angewandte
Forschung, CSR Consorzio Studi e
Ricerche, verfligt Gber moderne
Studien- und Versuchs-
Einrichtungen, zu denen u.a. auch
ein Larmforschungslabor gehort.
Die CSR stellt auch Untersuchungen
Uber Unfallverhiitung, Ergonomie,
Umwelt- und Gesundheitsschutz am
Arbeitsplatz an: Staubemission,
Lichtstérke, Mikroklima.

Im Bewusstsein wie wichtig die
Berufsausbildung ist, hat die
SCM-Gruppe auch das CSR TRAINING
CENTER gegriindet, eine Berufsschule
zur Ausbildung von Fachleuten fiir
die Holzindustrie.







